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1 METODO PER LA SALDATURA PI PLACCHETTE PI CONTATTO ED ELEMENTI PI CONt 
I TATTO OTTEWJTI CON TALE METOPO. 1 



L nASSUNTO 



Metodo di saldatura tra una placchetta avente almeno uno strato basato su 
leghe di Ag ed un corpo in rame, comprendente I'uso di messzi laser per 
ef fettuare detta saldatura, la cui peculiarita consiste nel fatto di comprendere 
le fasi che consistono nel: 

- sovrapporre ed accoppiare una faccia di detta placchetta ad una 
super ficie di detto corpo in rame; 

- innescare il process© di saldatura mediante focalizzazione dei mezzi 
laser in un punto post© in prossimita della giunzione tra detta faccia di detta 
placchetta e detta superficie di detto corpo in rame; 

- mantenere un angol© di incidenza di detti mezzi laser a valori diversi da 
0** rispetto alia perpendicolare alia superficie da saldare; 

- mcvimentare relativamente i mezzi laser rispetto alia giunzione in mod© 
che il bagno di saldatura sia spint© lungo la giunzione. ^ 
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ABB Service S.r.l^r 
con sede a Milano 

DESCRIZIOIIE 
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Iia presente Invenzlone e rela-tlva ad un metodo per la salda-bura di 
placchet:i:e di contatto, in particolare di placchette di contatto aventi 
almeno uno strato basato su una lega d'argento (come Ag/Mo Ag/WC o 
simili), su un elexaen'to in raxae o a base di rame, in particolare su un 
contat-bo mobile o flsso di interruttcxi e contattori di bassa tensione* 
11 metodo secondo la presente invenzione d basato su tecnologie laser, 
per effebtuare tale saldatura. 

Generalmente le placchette di contatto degli interruttori e dei 
contattori elettrici, ed in particolare degli interruttori e dei 
contattori di bassa tensione, sono fissate al corrispondente cpntatto 
utilizzando processi di brasatura, con o senza apporto di metallo; un 
altro processo di £issaggio che puo essere utilizzato e la saldatura 
diretta, ad induzione o per resistenza. 

Tall metodi, pur consentendo di ottenere risultati soddisf acenti 
presentano alcuni inconvenienti, tra i quail si deve sicuramente 
menzionare il processo di ricottura cud ^ sottoposto il rame a seguito 
dell 'apporto di calore dovuto al processo di saldo/brasatura. Questo 
riscaldamento, che puo arrivare a temperature dell'ordine di 700 *C per 
alcune decine di secondi, determina una riduzione ed un degrade delle 
caratteristiche meccaniche del rame. 

Per owiare a quest! inconvenienti , si sono fatti alcuni tentativi 
volti a trovare un processo che non generasse apporti di calore deleter! 
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per le caratteristiche meccaniche del pe2zi da unire. In particolare la 
domanda di brevetto EP 288585 descrive un process© per la saldatura. di 
placchette di contatto basato su tecnologie laser. 

Secondo quanto descritto in detta doxaanda di brevetto, il materiale 
costituente la placchetta di contatto, che e una lega di Ag e di un 
ossido di metallo, viene fuse superf icialiaehte per un breve periodo di 
tempo mediante irraggiamento con un laser in un ambiente riducente, 
preferibilmente idrogeno o una itdscela azoto/idrogeno. 

Per ridurre i fenomeni di riflessione la superficie d^lla placchetta 
viene preventivamente resa ruvida mediante spazzolatura o sabbiatura, 
oppure viene oscurata. II laser viene quindi movimentato in modo da 
coprire I'intera superficie della placchetta, oppure in modo da 
descrivere una pefcorso a griglia su di essa. Le placchette di contatto 
(preventivamente predisposte sul componente su cui andranno sladate) 
sono allineate su un nastro trasportatore che le convoglia in una camera 
in cui ^ presente un ambiente riducente, al di sotto di una finestra 
trasparente alia radiazione laser; 

Tale metodo, che ^ basato sulla conduzione del calore sulla 
superficie inferiore della placchetta attraverso I'esposizione alia 
radiazione laser dell'intera superficie superiore, pur essendo in linea 
teorica possibile> non trova applicazione nella pratica data la sua 
complessitlt. 

B' evidente da quanto sopra descritto che esiste nello state 
dell 'arte la necessity di avere un metodo efficlente di saldatura di 
placchette di contatto, ed in particolare d± saldatura di placchette in 




lega d'Ag su super fici in raiae o a base di rame. 

Gompito precipuo della presents Invenzione h quello di realizzare un 
metodo per la saldatura di placchette di contatto che non necessiti 
apporti di calore deleteri per le propriety meccaniche dei componenti 
sottoposti a saldatura. 

Nell'ainbito di questo coxnpito uno scopo della presents invenzione h 
quello di realizzare un metodo per la saldatura di placchette di 
contatto, basato su tecnologie laser, che non richieda complicati 
trattamenti di preparazione • 

Un altro scopo della presente invenzione e quello di realizzare un 
metodo per la saldatura di placchette di contatto, basato su tecnologie 
laser, che non comporti I'uso di ambienti riducenti. 

Ancora uno scopo della presente invenzione d quello di realizzare un 
metodo per la saldatura di placchette di contatto, basato su tecnologie 
laser, che dia luogo a giunzioni stabili tra i componenti sottoposti al 
processo di saldatura. 

Un ulteriore scopo della presente invenzione ^ quelle di realizzare 
un metodo per la saldatura di placchette di contatto, basato su 
tecnologie laser, che possa essere utilizzato in un ciclo di produzione 
.automatizzato • 

Un ulteriore scopo della presente invenzione 5 quello di realizzare 
un metodo per la saldatura di placchette di contatto, basato su 
tecnologie laser, che garantisca la ripetibilita su larga scala. 

Non ultimo scopo della presente invenzione § quello di realizzare un 
metodo per la saldatura di placchette di contatto, basato su tecnologie 
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laser, che sia facilmente Industrialisszabile, a cost! contenuti ed 
economicamente coiapeti-tivo • 

Questo coxnpito, nonchi guesti e altri scopi che meglio appariranno in 
seguito sono reallzzati mediante un metodo di saldatura tra una 
placchet-ba avente almeno uno strato basato su leghe di Ag ed un corpo in 
rame o a base di rame, in cui detto metodo comprende I'uso di mezzi laser 
per effettuare detta saldatura, % caratterizzato dal fatto di con^rendere 
le fasi che consistono nel: 

- sovrapporre ed accoppiare una faccia di detta placchetta ad una 
super ficie di detto corpo in rame o a base di rame; 

- - innescare un processo di saldatura mediante focalizzazione dei 
mezzi laser in un punto posto in prossimita della giunzione tra detta 
faccia di detta placchetta e detta superficie di detto corpo in rame o a 
base di rame; 

- mantenere un angolo di incidenza di detti mezzi laser a valori 
diversi da 0° rispetto alia perpendicolare alia superficie da saldare; 

- movimentare i mezzi laser rispetto. alia giunzione in modo che il 
bagno di saldatura sia spinto lungo la giunzione. 

Si e infatti visto che utilizzcuido un metodo di saldatura che prevede 
I'utilizzo di mezzi laser ed operando secondo il metodo della presente 
invenzione si realizza una saldatura tra la placchetta ed il corpo in 
rame o a base di rame che non presenta gli incohvenienti dei metodi di 
saldo/brasatura dell 'arte nota e che non necessita dei complicati 
accorgimenti' utilizzati nei metodi di saldatura laser dell'a^t0«=xu^^a. 



Ulteriori caratteristiche e vantaggi della pregeffte,'r,/>:ir)yepi^l^pne 
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risul-beranno megllo evidentl dalla seguente descrizione di una forma di 
realizzazione preferita ma non esclusiva, illus-bra-ba a -ti-tolo Indicativo 
e non limitativo nell'allegato dlsegno in cui I'unica figura rappresenta 
una lllus-brazione schematica di un sis-kema di saldatura tra una 
placche-bta ed un corpo in rame o a base di rame realizza-to secondo 
1 ' invenzione • 

Nell 'allegata figura 1, la placche-bta avente almeno uno strato basato 
su leghe di-Ag d indicata con il numero di riferimento 1 mentre il corpo 
in rame ^ indicate dal numero di riferimento 2. Come gxh detto, il metodo 
secondo la presente invenzione prevede, per effettuare la saldatura/ 
I'uso di mezzi laser, rappresentati schematicamente in figura 1 con il 
numero di riferimento 3. 

Al fine di realizzare la saldatura, (indicata nella figura dal numero 
di riferimento 5) una faccia della placchetta h sovrapposta ed accoppiata 
ad una superficie del corpo in rame o a base di rame. Il processo di 
saldatura viene innescato mediante focalizzazione dei mezzi laser in un 
punto posto in prossimitiL della giunzione tra la faccia della placchetta 
e la superficie del corpo in rame. 

Per evitare, o almeno minimizzare i fenomeni di riflessione, e 
importante che sia durante la f ase di innesco - sia durante il processo di 
saldatura vero e proprio, venga mantenuto un angolo di incidenza dei 
mezzi laser a valori diversi da 0^ rispetto alia perpendicolare alia 
superficie da saldare. In pratica questo significa che il fascio laser 
non deve essere perpendicolare alia superficie da saldare-. 

XI processo di saldatura vero e proprio si realizza poi movimentando 
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relativamente i mezzi laser rispetiio alia giunzione In modo che 11 bagno 
di saldatura sia splnto lungo la giunzione. La condizione di bagno 
"spinto'' si realizza guando una componente dell'angolo di incidenza d 
Concorde al moto rela-bivo tra fascio laser e giunto saldato. Si h visto 
che tale condizione ^ necessaria per consen-tire al bagno di 
au-bosos-benersi. Operando infatti in condizioni di bagno "tirato" (che si 
realizzano con una componente dell'angolo di incidenza discorde 
rispetto al moto relative tra fascio laser e giunto saldato) , si ^ visto 
che aumentano i fenomeni di riflessione del fascio laser indotta dal 
plasma, ' generando cicli incontrollati di estinzione e riadescamento del 
bagno fuso, craterizzazioni o pericolosi rientri del fascio laser nel 
sistema di generazione. 

E' evidente al tecnico del ramo che la saldatura viene realizzata 
attraverso un movimento relative .dei mezzi laser rispetto ai componenti 
da saldare durante I'operazione di saldatura. Tale movimento relative 
nella pratica si pu5 realizzare mantenendo fermi i componenti da saldare 
.e movimentando i mezzi laser, oppure meuitenendo fermi i mezzi laser e 
movimentando i componenti da saldare oppure ancora movimentando entrambi. 

La velocity di avanzamento, I'angolo di incidenza e tutti gli altri 
parametri fisici del raggio laser meglio descritti in seguito, possono 
esseri scelti e modulati in funzione delle caratteristiche degli 
elementi che devono essere saldati, guali ad esempio la loro natura 
chimica o il loro spessore, ma possono anche essere opportunamente 
controllati e variati nel corso delle operazioni di saldatura per 
compensare il riscaldeuaento delle zone ed in generale per ottimizzare i 
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risultati. 

Preferibilmente, I'innesco del processo di saldatura avviene 
xnediante focalizzazione del mezzi laser in un punto del corpo in rame in 
prossimita della giunzione tra la super ficiis di detto corpo in rame o a 
base di rame e la faccia di detta placchetta. 

Contrariamente a quanto si pu6 pensare, si h infatti visto che si 
ottengono risultati migliori quando I'innesco e la saldatura awengono 
in corrispondenza del lato rame della giunzione. In particolare si. 6 
visto che particolarmente buoni risultati vengono ottenuti quando almeno 
il 70% del fuso si trova> rispetto alia giunzione, sul lato appartenente 
al corpo in rame. Questa condizione facilita il processo di lavorazione 
e.permette di ottenere caratteristiche di tenuta. meccanica, quali ad 
esempio resistenza alia trazione, super iori a quelle che si ottengono 
operando in modo di verso. 

. Come gxh detto il fascio laser non deve essere perpendicolare alia 
superficie da saldare,. e preferibilmente I'angolo d'incidenza dei mezzi 
laser e quindi del relative fascio laser rispetto alia perpendicoleure 
alia superficie da saldare ha valori compresi tra 5** e 20°. 

Si d visto nella pratica che h altamente preferibile operare con 
mezzi laser basati su tecnologie alio state solido, ad esempio un laser a 
cristalli di Nd. Anche in questo case le caratteristiche di impiego del 
laser r quali ad esempio frequenza, potenza e angolo di incidenza, possono 
essere scelte e modulate anche in corso di saldatura in funzione delle 
caratteristiche. degli elementi che devono essere saldati e dei risultati 
che si vogliono ottenere. 
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Al fine di ottenere migllori risultati preferibile che la 

placchetta comprenda, oltre ad uno s-brato basato su leghe d'Ag, anche uno 
stra-to di raxne. Tali placchett^e possono essere ottenute, ad esempio/ 
mediante un processo di coestrusione e costituiscono un ulteriore aspe-tto 
della presente invenzione. 

Utilizzando tali placchette, il processo di saldatura viene condo-tto 
sovrapponendo ed accoppiando lo strato in rame di detta placchetta con la 
super ficie del corpo in rame. 

Si ^ visto nella pratica che il metodo secondo 1' invenzione risolve 
i problemi dell 'arte nota e presenta numerosi vantaggi rispetto ad essa, 
in guanto vengono evitate le tecniche di saldo/brasatura ed i problemi 
ad esse associate. La coznbinazione di caratteristiche del metodo secondo 
1' invenzione permette inoltre di evitare i fenomeni di riflessione 
degradazione del bagno di saldatura e di riflessione, tipici dei 
processi basati su tecnologie laser dell 'arte nota. 

Con il metodo secondo 1' invenzione 6 quindi possibile ottenere 
elementi di contatto che hanno caratteristiche migliorate rispetto 
all 'arte nota. In particolare h possibile ottenere elementi di contatto 
in cui il corpo in rame % costituito dal contatto mobile o dal contatto 
fisso di un contattore o di un interruttore di bassa tensione. 

Gli elementi di contatto, come pure i contattori o gli interruttori 
da essi ottenuti e che li comprendono, costituiscono un ulteriore aspetto 
della presente invenzione. 



Si ^ in pratica constatato come il metodo ^coiii&'o'/^i^d-nvenzione e gli 
elementi di contatto da esso ottenuti assol^^jxji scopo ed i 





compiti prefissati, L'invenzlone cosi concepita h suscettibile di 
numerose modifiche e variant!, tutte rientranti nell'ambito del concetto 
inventive. Inoltre tutti i dettagli potranno essere sostituiti da altri 
elementi tecniccuoAente eguivalenti* 
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RIVENDICAZIONI 



* * * * 



1. Metodo dl saldatura -tra una placchetta avente almeno uno strato 
basato su leghe di Ag ed un corpo in rame, comprendente I'uso di mezzi 
laser per effet-tuare de-bta saldatura, carat-berizzato dal fatto di 
comprendere le fasi che consistono nel: 

- sovrapporre ed accoppiare una faccia di de-b-ta placche-tta ad una 
superficie di detto corpo in rame; 

- innescare il processo di saldatura median-be focalizzazione dei 
mezzi laser in un pun-bo posbo in prossimi-bii della giunzione tra detta 
faccia di detta placchetta e detta superficie di detto corpo in rame; 

- mantenere un angolo di incidenza di detti mezzi laser a valori 
diversi da 0® rispetto alia perpendicolare alia superficie da saldare; 

- movimentare relativamente i mezzi laser rispetto alia giunzione in 
modo che il bagno di saldatura sia spinto lungo la giunzione. 

2. Metodo di saldatura tra una placchetta ed un corpo- in rame 
secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che detto innesco 
awiene mediante focalizzazione dei mezzi laser in un punto del corpo in 
rame in prossimitii della giunzione tra la superficie di detto corpo in 
rame e la faccia di detta placchetta. 

3. Metodo di saldatura tra una placchetta ed un corpo in rame 
secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che 1' angolo di 
incidenza di detti mezzi laser rispetto alia perpendicolare alia 
superficie da saldare ha valori compresi tra 5** e 20° • 




4. Metodo di saldatura tra una placche-bta ed un corpo In rame 
secondo una o pxxi delle rivendlcazioni precedent!, caratteri2szato dal 
fatto che almeno 11 70% del fusQ si trova, rlspetto alia giunzlone, sul 
lato appartenente al corpo In rame. 

5. Hetodo dl saldatura tra una placchetta ed un corpo In rame 
secondo una o pl^ delle rivendlcazioni precedentl, caratterlzzato dal 
fatto che dettl mezzi laser comprendono un laser alio state solido. 

€• Metodo dl saldatura tra una placchetta ed un corpo In rame 
secondo una o piil delle rivendlcazioni precedentl, caratterlzzato dal 
fatto che detta placchetta comprende almeno uno strato basato su leghe 
di Ag ed almeno uno strato di rame. 

7. Hetodo secondo la rivendicazione 6, caratterlzzato dal fatto che 
lo strato in rame di detta placchetta costituisce la faccia della 
placchetta phe viene sovrapposta ed accoppiata al corpo in rame. 

8. Elemento di contatto ottenuto con un metodo secondo una o pit^ 
delle rivendlcazioni precedentl. 

9. Elemento di contatto secondo la rivendicazione 8, caratterlzzato 
dal fatto che detto corpo in rame ^ 11 contatto mobile di un contattore 
o di un interruttore di bassa tensions. 

10. Elemento di contatto secondo la rivendicazione 8, caratterlzzato 
dal fatto che detto corpo in rame e 11 contatto fisso di un contattore o 
di un interruttore di bassa tensione. 

11. Interruttore di bassa tensione, caratterlzzato dal fatto di 
comprendere uno o pi^ elementi di contatto secondo .una delle 
rivendlcazioni 8 o 9. 
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12. Contattore di bassa tensione, caratterizzato dal fatto di 
comprendere uno o piii elementi di contatto secondo una delle 
rlvendicazloni 8 o 9. 



II Mandatarior/^ ^ 



- Dr, Ing. Guido 
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il^omo ventichie delinesedi Nagsic 



H licfaiedeate ABB Service S.r^l. 
•CQasedje/jwxWbcsJte in Nilaoo 

a rneCT O manidataxi: or-iiii. c M&nin, u. muwr, nr.iAy4 r. nsAnrr. Br.iKf- fi« nut, or«iaff. A« mnmr, Br.iay. t. mm, 

ed eletdvazneote doznicOisdo aigli e£Ebtti di le^ a Mt lano - via iieRAVisUt v 
pr^o Dr« MODIANO & ASS0CXA7Z SpA 
a seguito di dcmanda per 

a INVENZrONE 

□ ' MODELLO 

a MARcmo 

□ MARCHIOINT, 

o tradjbeev:eu. 



depositata a Mlkxio xl 28*12.2001 
legistiatail 



n**PrQt NI2001A 002837 



oweiQ in risposta alia nota mmis lBriaf e del ''n^ 

lia deposxtato preaso questo ufSczo i sottoelencad documenti, . r 

- Xs1:anza di correasione di . dlcfalarazione Inventore. 
2-* Dicfaiarazione, 

3- 

4- 

5- 





tVFFiaALE ROGANTE 




^^^ra confiame all-origittalfi 

?Si iXttQs^ pec i^Iq iioma^e aUe^ 



p.n Segrecario Cknerale 
(Pier Ajxdrea Chevallard) 



On.le MINISTERO DELLE ATTIVITA' PRODUTTIVE 
Ufficio Italiano Brevetti e Marchi 



ROMA 



OGGETTO: Domanda di brevetto per Invenzione Industrials 
n. MI2001A 002837 depositata il 28.12.20.01 
a nome: ABB Service S.r.l. 
con sede a : Milano 



II sottoscritto Dr. Ing. Guido MODIANO, domiciliate pres- 
so la Dr. MODIANO & ASSOCIATI SpA con sede in Milano, via 
Meravigli 16, quale uno dei mandatari delle richiedenti la 
domanda di brevetto in oggetto, formula, 

ISTANZA DI CORREZIONE DI DICHIARAZIONE DI INVENTORS 

Premesso che all'atto del deposito della domanda in epi- 
grafe S stato designate quale inventore il Signor 
21AX7RA Massimo. 

Premesso che all 'elaborazione di predetta invenzione .ha 
preso parte come coinventore anche il Signor* GAMBA Federico. 

Tutto c id premesso, . il sot'toscri*tto mandatario formula 
istanza ex art. 39 R.D. 29.6.1939 n. 1127 affinchd il Signor 

GAMBA Federico 
venga menzionato quale secondo coinventore. 

Si allega all'uopo dichiarazione di consenso della tito- 
lare della domanda in oggetto, nonch§ dell * inventore preceden- 
temente menzionato. 



Ringraziando, si firma con osservanza. 

II Mandatario: 
- Dr. Ing. Guido MODIANO 

Milano, 22 Maggio 2002 
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lo sottoscritto GAMBA Federico dichiaro di essere coinventore della 
domanda di brevet to "METODO PER LA SALDATURA DI PIACCHETTE DI CON- 
TATTO ED ELEMENTI DI CONTATTO OTTENUTI CON TALE METODO", n." 
MI20.01A 002837, depositata il 28.12.2001. 



Pirma: 




La sottoscritta ABB Service S.r.l, avente sede in Milano, titolare 
della domanda di brevetto "METODO PER LA SALDATURA DI PLACCHETTE DI 
CONTATTO ED ELEMENTI DI CONTATTO OTTENUTI CON TALE METODO", n. 
MI2001A 002837, depositata il 28.12.2001, dichiara che gli invent©-: 
ri sono i Sigg. MAURA Massimo e GAMBA Federico. 



Firma: 




3B Service S.r.l 



II sottoscritto MAURA Massimo, coinve^itore della domanda di brevet - 
to "METODO PER LA SALDATURA DI PLACCHETTE DI CONTATTO ED ELEMENTI 
DI CONTATTO OTTENUTI CON TALE METODO", n. MI2001A 002837, deposita- 
ta il 28.12.2001, dichiara di acconsentire alia designazione del 
Sig, GAMBA Federico quale ulteriore coinventore della domanda di 
brevetto sopra indicata . 



Pirma: 



MAURA Massimo 



